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H.G. WEBER & CO., INC., KIEL, WISCONSIN / USA 



Automat ische Beutelsammel- und -stapelmas'chine 



PATENTANSPRUCHE 



Automatische Beutelsammel- und -stapelmaschine fur 
die Verwendung im Zusammenhang mit einer Hochkapazi- 
tats-Beutelherstellmaschine , die von einem geeigne- 
ten Antrieb mit Energie versorgt v/ird und die Beutel 
mit geschlossenen, bodenseitigen Enden erzeugt, 
g'ekennzeichnet durch einen Rahman mit 
einem aufnahmeseitigen Endbereich, einer Ubertragungs- 
flache und einem ausgabeseitigen Endbereich, einer 
Vielzahl von Beutelhandhabe-Funktionsvorrichtungen 
mit einer Auf nahmeeinrichtung , die neben der Beutel- 
erzeugungsmaschine angeordnet ist und geebnete Beutel 
von dieser Maschine aufnimmt, mit einer Sammeleinrich- 
tung, die von dem Rahmen am aufnahmeseitigen Endbereich 
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gehalten wird und vorbestimmte Mengen von Beuteln, 
die von der Aufnahmeeinrichtung aufgenommen wurde , 
in Gruppen aufzuteilen und periodisch eine gesammelte 
Gruppe auf der Obertragungsf lache in einem vertikal 
ausgerichteten Stapel abzulegen, mit einem Paar 
von Wendeeinrichtungen, welche stromabwarts und 
seitlich ausserhalb der Sammeleinrichtung angeordnet 
sind, urn die vertikal ausgerichteten Beutelstapel 
zu wenden, mit einer Oberf xihrungseinrichtung , die 
entlang der Oberfiihrungsf lache bewegbar ist und 
die ausgerichteten Beutelstapel, welche auf der Uber- 
tragungsf lache abgelegt wurden, in ein Paar von 
Wendevorrichtungen einladt und zwar in alternierender 
Folge mit gegeniiberliegend ausgerichteten bodensei- 
tigen, g-,-schlossenen Enden der Beutel , mit einer For- 
dereinrichtung, die zwischen dem Paar von Wendeein- 
richtungen angeordnet ist, tim die gewendeten- Beutel- 
stapel in beabstandet ausgerichteter Orientierung' 
zum ausgabeseitigen Endbereich f orwartszubewegen , mit 
einer Einrichtung zum tJberfuhren der gewendeten Beu- 
telstapel abwechselnd vom Paar der Wendevorrichtungen 
auf die Fordereinrichtung und mit einer Einrichtung 
zum Uberfiihren der Beutelstapel von der Forderein- 
richtung zu einer Einwickelmaschine , und durch eine 
Antriebsanordnung fiir die Beutelsainmel- und -stapel- 
maschine, mit der jede der Vielzahl der Beutelhandhabe- 
Funktionsvorrichtungen synchron antreibbar ist, wodurch 
individuelle Beutel von der Beutelerzeugungsmaschine 
aufgenommen und automat isch in Stapel bestimmter 
Beutelmenge gesammelt werden, wonach die Stapel so 
umgelagert werden, dass ihre bodenseitigen geschlosse- 
nen Enden gegeniiberliegend zueinander ausgerichtet 
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sind und wonach diese gewendet und beabstandet aus- 
gerichtet stromabwarts gefordert werderi/ um so eine 
Vielzahl von Beutelstapeln in Bundeln im wesentli- 
chen gleichf ormiger Dicke zu vereinigen. 

Maschine nach Anspruch 1 , dadurch g e k e n n - 
zeichnet , dass die Antriebsanordnung ein 
mechanisches An triebs-Synchronisat ions system, 
umfasst, um jede der Vielzahl der Beutelhandhabe- 
Funktionsvorr ichtungen synchron zu steuern. 

Maschine nach Anspruch 2, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , dass die Antriebsanordnung von 
einem Antrieb der Beutelerzeugungsmaschine mit 
Energie versorgt wird. 

Maschine nach Anspruch 3, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , dass die Auf nahmeeinrichtung 
ein Sternrad mit einer Vielzahl von Beutelauf nahme- 
schlitzen umfasst, die die einzelnen abgeflachten 
Beutel der Beutelerzeugungsmaschine aufnehmen und 
in eine Sammeleinrichtung laden - 

Maschine nach Anspruch 4 , dadurch g e k e n n - 
zeichnet , dass die Sammeleinrichtung einen 
Sammelforderer mit einer Einrichtung zum Sammeln 
einer bestimmten Anzahl von Beuteln in Gruppen , 
mit einer Einrichtung zum Forwartsbewegen einer 
jeden Beutelgruppe entlang des Sammelforderers und 
zum Ablegen einer individuellen Gruppe von Beuteln 
auf der Ubertragungsf lache in vertikal ausgerichteten 
Stapeln in der Nahe der Ubertragungseinrichtung um- 
fasst. 
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6, Maschine nach Anspruch 5, dadurch g e k e n n - 

zeichnet , dass der Sammeif orderer ein Paar 
von Rollenketten mit beabstandeten Fingern und Beu- 
telstiitzplatten umfasst, urn die Beutel von dem 
Sternrad zu entnehmen und in Gruppen einer bestimm- 
ten Anzahl aufzuteilen, wobei die Rollenketten mit 
einem intermittierenden Antrieb versehen sind, um 
die getrennten Gruppen zur Ablagerung auf der liber- 
tragungsf lache forwarts zu bewegen. 

?• Maschine nach Anspruch 6, dadurch g e k e n n - 

zeichnet , .dass die Beutelstiitzplatten durch 
eine Nockenf lihrungseinrichtung auf einen bestimmten 
Verlauf ausgerichtet gefiihrt sind, um die Beutel- 
gruppen in vertikal ausgerichteten Stapeln auf 
die Ubertragungsf lache abzulegen. 

8. Maschine nach Anspruch 5, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , dass die Ubertragungseinrichtung 
einen Stapelubertragungsschwenkrahmen umfasst, mit 
dem jeder vertikal ausgerichtete Beutelstapel um 
90° relativ zur Lage umgelagert werden kann, in 
der die Stapel auf der tibertragungsf lache abgelegt 
wurden, so dass die Beutelstapel im 1 80*^ Winkel zu- 
einander anordenbar sind. 

9. Maschine nach Anspruch 8, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , dass der Schwenkrahmen ein Paar 
von Stossarmen umfasst, die im rechten Winkel zu- 
einander angeordnet und mit dem Schwenkrahmen entlang 
der tibertragungsf lache drehbar beweglich sind, wo* 
durch ein erster dieses Paares von Stossarmen einen 
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vertikal ausgerichteten Beutelstapel in eine erste 
des Paares von Wendevorrichtungen ladt, und dass zu- 
gleich ein zweiter des Paares von Stossarmen neben 
dem Sainmelforderer angeordnet ist, urn einen nach- 
folgend auf die Obertragungsf lache abgelegten Beutel- 
stapel in eine zweite Wendeeinr ichtung des Paares 
von Wendeeinrichtungen zu laden, wodurch die auf die 
1 ybertragungsflache abgelegten Beutelstapel abwechselnd 

' in das Paar von Wendevorrichtungen geladen werden. 

10. Maschine nach Anspruch 9, dadurch g e k e n n - 

zeichnet , dass der Schwenkrahmen uber einen 
Kurbeltrieb oszillatorisch angetrieben ist. 



11, Maschine nach Anspruch 9, dadurch g e k e n n - 

zeichnet , dass das Paar von Wendevorrichtun- 
gen jeweils ein drehbares Wenderad mit zumindest zwei 
Stapelaufnahmetaschen umfasst, und dass jedes Wende- 
rad mit einer intermittierenden Drehantriebseinrichtung 
der Antriebsanordnung versehen ist, um aufeinander- 
folgend in die Wendeeinrichtung eingelegte Stapel zu 
wenden. 



12. Maschine nach Anspruch 11, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , dass der intermittierende Drehan- 
trieb eine tiberlastkupplung umfasst, durch die der 
Antrieb fur die Beutelerzeugungsmaschine abschalt- 
.bar ist, nachdem ein uberlastzustand festgestellt 
wurde . 

13. Maschine nach Anspruch 11, dadurch g e k e n n - 

zeichnet, dass die Einrichtung zum Uberfuhren 
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der gewendeten Beutelstapel von den Wenderadern zu 
der Fordereinrichtung einen Querrahmen mit einem Paar 
von Stossplatten umfasst, die an gegenuberliegenden 
Enden desselben angeordnet sind, dass die Antriebs- 
anordnung eine hin- und hergehende Antriebseinrich- 
tung umfasst, um den Querrahmen anzutreiben, wobei 
jede Stossplatte des Paares von Stossplatten geeig- 
net ist, einen gewendeten Beutelstapel von einer 
Tasche eines entsprechenden Wenderades in Wechselfolge 
der Fordereinrichtung zuzufiihren. 

14. Maschine nach Anspruch 13, dadurch g e' k e n n - 
zeichnet , dass die hin- und hergehende An- 
triebseinrichtung einen Kurbeltrieb umfasst. 

15. Maschine nach Anspruch 13, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , dass die Fordereinrichtung ein 
Paar von Rollenketten mit beabstandeten Flatten um- 
fasst, um die Beutelstapel zum ausgabeseitigen End- 
bereich forwarts zu bewegen. 

16. Maschine nach Anspruch 15, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , dass die Antriebsanordnung einen 
Antrieb mit variabler Geschwindigkeit umfasst, um 
die Fordereinrichtung mit Energie zu versorgen , wo- 
durch die gewendeten Beutelstapel auf die Forder- 
einrichtung bewegbar und von dieser entfernbar sind, 
wenn der Antrieb mit variabler Geschwindigkeit die 
Fordereinrichtung mit reduzierter Geschwindigkeit 
abtreibt . 
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17. Maschine nach Anspruch 15, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , dass die Einrichtung zum tjberfiih- 
ren der Beutelstapel von der Fordereinrichtung zu 
einer Einwickelmaschine eine Entladeeinrichtung um- 
fasst, welche durch die Fordereinrichtung synchron 
angetrieben ist. 

18. Maschine nach Anspruch 17, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , dass die Entladeeinrichtung eine 
Vielzahl von Hebefingern umfasst, welche so ange- 
ordnet sind, dass einzelne Beutelstapel in die 
Einwickelmaschine ladbar sind, um eine Vielzahl von 
Stapel in Blindeln zusarratienzuf assen . 

19. Maschine nach Anspruch 18, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , dass die Vielzahl von Hebefingern 
sich auf einem Drehglied abstutzen, welches von der 
Fordereinrichtung angetrieben ist, und dass die Fin- 
ger auf einem vorbestimmten Hebeweg durch eine ent- 
sprechende Nockeneinrichtung gefiihrt sind, wodurch 
die Stapel zum Zusammenf assen in Bundeln aufgerichtet 
we r den . 

20. Maschine zum automatischen Stapeln und Sammeln von 
abgeflachten Beuteln mit gefalteten, geschlossenen 
Bodenenden, wie sie von einer Beutelerzeugungsmaschine 
hergestellt werden, zum Anordnen derselben in Stapeln 
und zum Zusammenf iigen einer Vielzahl von Stapeln in 
Biindel von im wesentlichen gleichf ormiger Dicke , 
gekennzeichnet durch eine Sammelein- 
richtung zur kontinuierlichen Aufnahme von einzelnen, 
abgeflachten Beuteln von der Beutelerzeugungsmaschine 

- 8 - 
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und zum Zusammenf assen bestimmter Beutelmengen in 
Stapeln, durch eine Einrichtung zxim periodischen 
Ablegen von ungeteilten Beutelstapeln auf eine 
Obertragungsf lache , eine Einrichtung zum sequentiellen 
Umlagern der Beutelstapel von einer Lage , in der 
sie auf die Ubertragungsf lache abgelegt wurden , wah- 
rend die Stapel entlang der ubertragungsf lache be- 
wegt werden, eine Wendeeinrichtung zur Aufnahme der 
Beutelstapel, deren geschlossene bodenseitigen Enden 
in aufeinanderfolgenden umgelagerten Stapeln ent- 
gegengesetzt ausgerichtet sind und zum aufeinander- 
folgenden Wenden dieser umgelagerten Beutelstapel, 
eine Fordereinrichtung zur Aufnahme der umgelagerten 
und gewendeten Beutelstapel, urn diese in beabstande- 
ter und ausgerichteter Orientierung entlang des For- 
derweges zu bewegen und durch eine Ubertragungsein- 
richtung zur Bewegung der umgelagerten und gewendeten 
Beutelstapel auf einanderf olgend auf die Forderein- 
richtung, wodurch eine bstimmte Anzahl von umgela- 
gerten und gewendeten Beuteln in Biindel gleichfor- 
miger Dicke zusammenf as sbar sind. 

21. Maschine nach Anspruch 20 , dadurch g e k e n n - 
zeichnet , dass ein mechanisches Antriebs- 
Synchronisiersystem den Betrieb der MAschine synchron 
steuert . 

22- Verfahren zum Sammeln und Stapeln von Beuteln fiir 
das Zusammenf as sen derselben in Bundeln durch Ein- 
wickeln, dadurch gekennzeichnet , 
dass kontinuierlich von einer Beutelerzeugungsmaschine 

- 9 - 
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hergestellte Beutel gesammelt werden , dass die Beu- 
tel automatisch in Gruppen bestiininter Menge aufge- 
teilt werden, dass die einzelnen Beutelgruppen perio- 
disch in vertikal ausgerichteten Stapeln auf eine 
horizontale Flache abgelegt warden, dass sequentiell 
andere Beutelstapel umgelagert werden, um sie rela- 
tiv zueinander in entgegengesetzte Ausrichtung zu 
bringen, dass die umgelagerten Beutelstapel sequen- 
tiell gewendet werden und dass die umgelagerten und 
gewendeten Beutelstapel in beabstandeter und aus- 
gerichteter Orientierung fiir das Zusammenf assen der 
Stapel in Bundel mit im wesentlichen gleichf ormiger 
Dicker angeordnet werden. 
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H.G. WEBER & CO., INC., KIEL, WISCONSIN / USA 



Automatische Beutelsammel- und -stapelmaschine 



Die Erfindung bezieht sich auf eine automatische Beutel- 
sairanel- und -stapelmaschine fiir die Verwendung im Zusam- 
menhang mit einer Hochkapazitats-Beutelherstellmaschine , 
die von einem geeigneten Antrieb mit Energie versorgt wird 
und die Beutel mit geschlossenen , bodenseitigen Enden erzeugt. 

Beim Stapeln von Beuteln oder dergleichen vom "Schnell- 

5f fnungs-Typ" oder Faltbodentyp mit geschlossenem Boden , 

die zusammengelegt und viber einen offenendigen Korperabschnitt 
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zuriickgef altet sind, bauen sich die mehrschichtigen 
bodenseitigen Enden eines zusammengef assten Stapels 
schneller auf als die gegenuberliegenden offenen Endab- 
schnitte der Beutel. Wenn bereits eine relativ kleine An- 
zahl von Beutel in einem Stapel zusarmnengef asst werden , 
entwickelt sich eine relativ starke Verjungung des Stapels 
zu der Seite der offenendigen Bereiche der Beutel, wo- 



jdurch die Hohe betrachtlich eingeschrankt wird, in der 
ein stapelf ormiges Zusammenf assen moglich ist. Weiter- 
hin waren in Blindeln ungleichmassiger Dicke zusammenge- 
fasste Beutel schwierig zu verpacken, einzuwickeln , zu 
lagern, zu handhaben und zu transportieren . 

Entwprechend konnten bei den herkommlichen Beutelver- 
packungsvorgangen nur eine relativ kleine Anzahl von Beuteln 
in Stapeln zusammengef asst werden, nachdem sie von der 
entsprechenden Maschine erzeugt wurden, Gewohnlich wurden 
sie dann von Hand in grosseren Bundeln eingewickelt , wo- 
bei die bodenseitigen und die of f enseitigen Enden der 
kleinen Stapel abwechselnd zu entgegengesetzten Seiten 
ausgerichtet wurden, um Biindel zu erhalten, die eine 
im wesentlichen gleichf ormige Dicke aufweisen. 

Diese Handbetatigung begrenzt jedoch den Verpackungsvor- 
gang. Mit der Entwicklung neuer Hochgeschwindigkeit- 
Beutelerzeugungsmaschinen kann der vorgenannte Handbetrieb 
nicht langer Schritt halten. Sogar mit der Entv/icklung 
bestimmter pneumatischer Sainmel- und Stapelmaschinen 
waren die Produktionsraten begrenzt, da bei Spitzenbe- 
triebsgeschwindigkeiten dieser Maschinen nur ungefahr 
650 Beutel/Minute gehandhabt werden konnten, wobei be- 
trachtliche Wartungsarbeiten notwendig waren und erhebliche 
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Druckluf tmengen verbraucht warden. Daher besteht die Auf- 
gabe der Erfindung darin, ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum automatischen Sammeln und Stapeln von Beuteln 
zu schaffen/ mit denen die Moglichkeit besteht, auf ein- 
fache und schnelle Weise Beutel in Stapel und diese in 
Bundel gleichmassiger Dicke zusammenzuf assen , wobei diese 
Vorrichtung mit der Erzeugungsgeschwindigkeit der Beutel- 
erzeugungsmaschine Schritt halten kann und mit dieser 
synchronisiert ist. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemass durch eine automa- 
tische Beutelsammel- und -stapelmaschine gelost, die in 
Synchronisation mit einem Beutelerzeugungsvorgang mit 
einem nachf olgenden Einwickelvorgang verwendet wird. 
Diese Vorrichtung umfasst ein Sternrad zur Aufnahme indi- 
viduell geformter und abgeflachter Beutel von einer Hoch- 
kapazitats-Beuteler'zeugungsmaschine und zum Abiegen der 
Beutel in gleichformig ausgezahlten Gruppen auf einem 
Sammelforderer . 

Die Beutel werden entlang dem Sammelforderer in aufrech- 
ter Haltung abgestiitzt und gefiihrt. Nachdem eine vorbestimm- 
te Menge gesammelt wurde , bewegt eine intermittierend 
angetriebene Forderkette die Beutelgruppen in Richtung 
auf ein ausgabeseitiges Ende in der Nahe einer ubertra- 
gungsflache, Beabstandete Finger oder Flatten, die an 
der Forderkette befestigt sind, halten die Trennung zwi- 
schen den individuell ausgezahlten Beutelgruppen aufrecht 
und legen jede Beutelgruppe in einem vertikal ausgerichte- 
ten Stapel in der Nahe eines ersten Stossarmes eines 
Stapelpositionierschwenkrahmens auf der Ubertragungsf lache 
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ab. Der Stossarm oszilliert uber einen Winkel von 90 , 
um den Beutelstapel nach aussen und stromabwarts in die 
Tasche eines Wenderades zu bev/egen, wahrend zugleich 
ein zwieter Stossarm des Positionierschwenkrahmens strom- 
aufwarts und nach innen in eine Lage in der Nahe des zen- 
tralen Sammelf orderers in" Bereitschaft bewegt wird, um 
einen nachf olgenden Beutelstapel auf die vorbeschriebene 
Weise in die Tasche eines zweiten XVenderades zu bewegen , 
wenn der entsprechende Stapel auf der Obertragungsf la- 
che abgelegt worden ist. Das zweite Wenderad ist seit- 
lich im Abstand vom ersten Wenderad angeordnet. wobei 
jedes Wenderad im gleichen Abstand von der Maschinenmitte 
angeordnet ist. 

Die Wenderader drehen sich abwechselnd, um jeden Stapel 
zu wenden und in eine Lage auf einer zweiten Langsuber- 
tragungsf lache vorzuschieben , woraufhin ein mit jedem 
Sternrad zusammenwirkender Querrahmen die Beutelstapel 
aus einer jeweiligen Tasche nach innen auf einen zentra- 
len und horizontalen Plattenf orderer stosst. 

Die Beutelstapel werden in gezeiteter Folge alternativ 
von jedem Sternrad auf den Forderer bewegt, damit sie 
entlang der Lange des Forderers in beabstandeter Aus- 
richtung so vorbewegt v/erden, dass die umgefalteten Bo- 
den der Beutel jedes benachbarten Stapels zu entgegen- 
gesetzten Seiten des Forderers ausgerichtet sind. Die Be- 
wegung - entlang der ausgedehnten Lange des Forderers er- 
laubt die Untersuchung der Beutel. Der Forderer v/ird 
mit verzogerter Geschwindigkeit angetrieben , wenn die 
Beutelstapel auf den Forderer bewegt und wenn die Beu- 
telstapel vom Forderer zu einer Auf greif vorrichtung 
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iiberfuhrt werden. Die Auf greif vorrichtung fordert die 
Stapel in eine Einwickelvorrichtung zum Zusammenf assen 
der Stapel in Bundel gleichf ormiger Dicke. Somit sind 
die Bundel fiir die Lagerung, die Handhabung und den 
Transport geeignet. 

Die erf indungsgemasse Maschine schafft eine im wesentli- 
jchen mechanische Vorrichtung, bei der die verschiedenen 
Funk tionskomponen ten im bestimmten Zeitverhaltnis zueinan- 
der angetrieben sind, wobei der Antrieb direkt von der 
Beutelerzeugungsitiaschine iiber eine Energieiibertragungsein- 
richtung erfolgt, um einen glatten Bewegungsablauf der 
gesammelten, gestapelten Beutel zur Einwickelvorrichtung 
in einem Umfang zu gewahrleisten , welcher an die Pro- 
duktionsmenge der luodernsten Beutelerzeugungsmaschinen 
angepasst ist, Ein Hauptvorteil dieser mechanisch ange- 
triebenen Vorrichtung besteht darin, dass die automatische 
Beutelsammel- und -stapelmaschine in voller Synchronisa- 
tion mit der Beutelerzeugungsmaschine verbleibt und wenig 
Wartung erfordert, Dagegen wurde ein pneumatisches An- 
triebssystem nicht eine solche "fail safe" -Synchronisa- 
tion gewahrleisten und betrachtlich mehr Wartung erfordern, 
zuziiglich eines erheblichen Verbrauches an Druckluft. 

Die erf indungsgemasse Maschine kann in fJbereinstimmung mit 
der hohen Produktionsrate der Beutelerzeugungsmaschine 
die Beutel sammeln, zahlen, stapeln und ordnen. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Er fin- 
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der 
in den Zeichnungen rein schematisch dargestellten Aus- 
fuhriingsbeispiele . Es zeigt: 
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Fig. 1 



Fig. 2 



Fig. 3 



Fig. 4 



Fig. 5 



Fig. 6 
Fig. 7 
Fig. 8 



Fig. 9 



eine Teilansicht einerautomatischen Beutel- 
sammel- und -stapelmaschine der vorliegenden 
Erfindung, dieim Zusairunenhang mit dem Hoch- 
pr oduk t ion s -Beutelherstel lung svor gang verwen- 
det wird, 

eine vergrosserte Teilansicht des Aufnehmer- 
endes der Maschine gemass Fig. 1 , 

eine Teil-Seitenansicht des Sanunelf order- 
abschnittes der Maschine, 

eine Draufsicht auf die Maschine entlang 
der Linie IV-IV in Fig. 2, 

eine horizontale Schnittansicht entlang 
der Linie V-V in Fig. 2 mit der Darstellung 
der mechanischen Antriebsanordnung , 

eine vertikale Schnittansicht im wesentli- 
chen entlang der Linie VI-VI der Fig. 3, 

eine vertikale Teilschnittansicht im wesent- 
lichen entlang der Linie VII-VII der Fig. 6, 

eine querliegende Teilschnittansicht im we- 
sentlichen entlang der Linie VIII-VIII der 
Fig. 7, 

eine Draufsicht auf das Ende der Maschine 
mit dem Ausgabef orderer , 
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Fig. 10 



eine Querschnittsansicht im wesentlichen 



entlang der Linie X-X der Fig, 9, 



Fig. 11 



eine schematische Ansicht der Forderantriebs- 



anordnung mit unterschiedlicher Geschwindig- 
keit. 



Fig. 12 



eine vertikale Schnittansicht im wesentlichen 



entlang der Linie XII-XII der Fig. 9 , und 



Fig. 13 



eine schematische Draufsicht mit der Dar- 



stellung der Bewegung der gestapelten Beutel 
entlang der Maschine. 



Fig. 1 erlautert in Reihe einen kontinuierlichen Beutel- 
herstellungsvorgang mit einer Hochgeschwindigkeits-Beutel- 
erzeugungsmaschine 20 , mit der Schnellof f nungsbeutel 
Oder aktentaschenahnliche Beutel automatisch von einer 
Rolle 21 hergestellt v/erden konnen . Auf dieser Rolle 21 
ist ein geeigneter Papiervorrat auf gewickelt . Eine Druck- 
presse 22 befindet sich zwischen der Rolle 21 und der 
Beutelmaschine 20, um vor der Ausbildung der Beutel das 
verwendete Papier mit dem gewtinschten Aufdruck zu versehen. 
Die Beutelmaschine 20 wird durch einen Motor 24 angetrie- 
ben , wobei alle den Herstellungsvorgang verursachenden 
Funktionselemente uber die Verwendung einer geeigneten 
Getriebekette 25 synchron angetrieben werden. Die Beutel- 
maschine 20 gibt einen kontinuierlichen Strom von zusammen- 
gelegten Beuteln zu einer automatischen Beutelsammel- 
und -stapelmaschine 26 ab, die sich am Ausgabeende oder 
am stromabwarts liegenden Ende 28 der Maschine befindet. 
Die Beutelsammel- und -stapelmaschine 26 ist mit der 
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Beutelerzeugungsmaschine 20 liber eine Energieauf nahme- 
anordnung 29 synchronisiert , wodurch individueli geebnete 
Beutel 30 mi tuber ein offenendiges Korperteil 3 2 rlick- 
gefalteten geschlossenen Enden 31 unmittelbar in Beutel- 
aufnahmeschlitze 33 gefordert werden. Diese Aufnahme- 
schlitze 33 sind am Umfang eines Sternrades 34 ausgebil- 
det. Eine von der Anf ahr leistungsanordnung 29 angetriebene 
jAntriebskette 3 6 schafft eine mechanische Energievertei- 
lungsanordnung , um jedes unterschiedliche Funktions- 
element der Maschine 26 entsprechend der spateren Be- 
schreibung im einzelnen synchron anzutreiben. Das Stern- 
rad 34 stutzt sich drehbar auf Tragern 3 5 ab , die sich an 
der Beutelerzeugungsmaschine 20 befinden. Das Sternrad 
34 wird von der Getriebekette 25 der Beutelerzeugungsma- 
schine 20 (siehe Fig. 1) iiber die Verwendung eines Antriebs- 
riemens 38 im richtigen Zeitverhaltnis angetrieben. 

Die Anordnung 29 umfasst ein Getriebe 3 9 mit einer recht- 
winkligen Antriebsanordnung ♦ Der entsprechende Getriebe- 
kasten ist an der Beutelerzeugungsmaschine 20 befestigt und 
wird von einem Einstellriemen 40 oder dergleichen seitens 
des Getriebes 25 angetrieben* Die Anordnung 29 umfasst 
weiterhin ein zweites Getriebe 42, welches von einem 
Hauptrahmen 4 4 der Beutelsammel- und -stapelmaschine 26 
gehalten wird und mit der Antriebskette 3 6 antriebsmassig 
verbunden ist. Eine Antriebswelle 45 verbindet antriebs- 
massig das Getriebe 3 9 mit dem Getriebe 4 2 zur ubertra- 
gung eines Synchronisationsantriebes von der Maschine 20 
aufdie Maschine 26. Vorzugsweise wird im Zusammenhang mit 
der AntriehJswelle 4 5 eine Uberlastkupplung 4 6 verwendet , 
um die Antriebskette 36 gegen eine tJberlastung zu schiitzen. 
Diese Kupplung ist mit einem elektrischen Schalter verbunden. 
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welcher die elektrische Energieversorgung des Motors unter- 
bricht. 

Aus Fig. 3, 6 und 7 der Zeichnung ist ersichtlich, dass 
das Sternrad 3 4 ein Paar von beabstandeten Nabenteilen 47 
vunfasst, die eine Reihe von Scheibensegmenten 48 tragen, in 
denen die Beutelauf nahmeschlitze 3 3 ausgebildet sind. 
Die Nabenteile 47 des Sternrades 34 sind auf einer Welle 
49 befestigt, die in Lagern 50 gelagert ist und sich an 
den Tragem 3 5 in einer Lage relativ zum Ausgabeende 28 
der Beutelerzeugungsmaschine 20 abstiitzt. Jeder voll- 
standig hergestellte und geebnete Beutel 30, welcher von 
der Beutelerzeugungsmaschine 20 abgegeben wird, wird nach- 
einander von einem der Schlitze 33 in einem Zeitverhaltnis re 
lativ zur Produk ionsrate auf genommen . 

Die Beutel 30 werden von den Schlitzen 33 um das Stern- 
rad 34 nach unten in eine im wesentlichen vertikale Lage 
(am besten aus Fig. 7 ersichtlich) auf einen Sainmelf orderer 
51 gebracht, an vrelchem Punkt sie von einem Beutelstutz- 
Plattenband 52 aus ihren jeweiligen Schlitzen abgestreift 
werden. Die Stiitzplatten 52 befinden sich in einer auf- 
nehmenden Ausrichtung mit den von den Schlitzen 3 3 getra- 
genen Beuteln. Dies Positionierung wird durch ein Paar 
von intermittierend angetriebenen Rollenketten 54 bewirkt, 
von denen jede um ein Paar von Kettenradern 55 und 56 
gefiihrt ist. Eine Vielzahl von Platten Oder Fingern 58 
sind mit jeder Rollenkette verbunden und zwar entlang 
der Lange der Rollenkette im Abstand zueinander, ixm 
individuelle Sammelabschnitte zu bilden, die sequentiell 
relativ zum Sternrad 3 4 positioniert sind, und zwar fur 
eine bestimmte Periode iiber eine 90^-Indexantriebseinheit 
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59 zur Aufnahme einer vorbestimmten Menge von Beuteln 
von der Beutelerzeugungsmaschine 20. Die Sammelbereiche 
werden von jeweils einem voreilenden und jeweils einem 
nacheilenden Finger 58 gebildet, die von jeder Rollen- 
kette 54 getragen werden, Zwischen den vorauseilenden 
Fingern 58 sind die angrenzenden Beutelstiitzplatten 52 
uber Kupplungsstif e 60 schwenkbar verbunden. Der nach- 
eilende Abschnitt jeder Platte 52 wird liber einen vor- 
bestimmten Verlauf durch eine Nockenrolle 61 und einen 
Nocken 62 gefiihrt. Die Nockenrolle 61 wird vom nachlau- 
fenden Ende der Stiitzplatten 52 liber einen Arm 63 gehalten. 

Ein Paar von Abf angstreben 6 6 ist mit jedem Finger 58 
an den Kupplungsstif ten 60 verbunden. Dabei leigen diese 
Streben an gegenuberliegenden Seiten der Rollenkette 54, 
um die Finger 58 in einer stabil ausgef ahrenen Lage zu halten 
wie es insbesondere aus Fig. 7 und 8 ersichtlich ist. Der 
Nocken 6 2 wird am stromabwarts liegenden Ende von einer 
angetriebenen Welle 68 abgestlitzt. Am stromaufwarts liegen- 
den Ende wird der Nocken 6 2 an einem Kreuzglied 69 des 
Hauptrahmens 44 abgestlitzt. Das Kreuzglied 69 stiitzt eben- 
so eine Leerlaufwelle des Kettenrades 56 ab. Das Ketten- 
rad 55 wird antriebsmassig mit der angetriebenen Welle 
68 verbunden, um die Rollenkette 54 orbital anzutreiben, 
damit jeder Sammelbereich in eine geeignete Beutelauf nahme- 
stellung fiir eine bestimrate Beutelsammelperiode ge- 
bracht werden kann und damit danach eine bestimmte Anzahl 
von gesammelten Beuteln stromabwarts weiterbef ordert und 
auf einer Obertragungsf lache 72 in einen vertikal ausge- 
richteten Stapel 74 abgelegt werden kann. Dabei senken die 
Beutelstiitzplatten 52 und die hierzu relativ angeordneten 
Finger 58 mit Hilfe des Nockens 62 und der Nockenrolle 61 
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die gesammelten Beutelgruppen von einer Ein-End-Lage 
in eine flach gestapelte Lage, wahrend die Beutel in 
ausgerichtetem Zustand gehalten warden. Weiterhin 
unterstiitzt ein nacheilender Fingerabschnitt 75 der Beu- 
telstiitzplatte 52 beim Tragen der Beutel iiber nahezu 
eine 90*^ Riickstellausrichtung und schafft eine Einrich- 
tung zum einwenig zusaininendrucken der geschlossenen Bo- 
jdenenden 31 der Stapel 74, wie sie auf der Ubertragungs- 
Iflache 72 abgelegt sind. 

Seitenf lihrungswande 76, 77 unterstiitzen ebenso die 
Auf rechterhaltung der Ausrichtung der Beutel. Ein Paar 
von Stiitzf uhrungen 78, 79 schaffen coplanare seitliche 
Verlangerungen zu den Stiitzplatten 52, um die vorgescho- 
benen Beutel entlang des Sammelforderers 51 zu stabili- 
sieren. Wie am besten aus Fig. 6 und 7 ersichtlich ist, 
ist in der Ubertragungsf lache 72 ein offener Bereich 80 
vorgesehen, damit die Finger 58 und der Fingerabschnitt 75 
der Stiitzplatte sich hinter der Ubertragungsf lache 72 
beim Drehen mit dem Kettenrad 5 5 nach unten bewegen konnen. 

Da die mehrschichtigen geschlossenen Enden 31 der Beutel 
.im Vergleich zu den offenendigen Abschnitten 3 2 eine 
grossere Stapelhohe erzeugen, kann nur eine begrenzte 
Anzahl von Beuteln (ungefahr 25) gesammelt werden , um 
einen relativ stabilen, wenn auch ein wenig sich ver- 
jtingenden Stapel auszubilden- Wie aus Fig. 2 und 6 er- 
sichtlich ist, wird der Stapel 74 durch die Finger 58 
neben einen Stossainn 82 eines Stapeliibertragungs-Schwenk- 
rahmens 83 auf die Ubertragungsf lache 72 abgesenkt. Der 
Schwenkrahmen 83 umfasst einen zweiten Stossarm 84, wel- 
cher in einem 90*^ Winkel zum ersten Stossarm 82 angeordnet 
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ist. Jeder der Stossairme ist so angeordnet, dass er den 
vom Saipmelforderer 51 auf die Ubertragungsf lache abgeleg- 
ten Beutelstapel nach aussen und nach hinten ( stromabwarts ) 
in eine Stapelauf nahmetasche 85 eines in Relation ange- 
ordneten Wenderades 86 eines Paares von beabstandeten Wende- 
radern bewegt. Die Stossarme 82 und 84 warden von einer 
schwenkbaren Stiitzanordnung 87 des Schv/enkarmes 83 fur 
eine 90^-0s2illierbewegung getragen, wobei jeder Stoss- 
arm abwechselnd einen Beutelstapel 74 entlang der Uber- 
tragungsf lache 72 und in eine Tasche 85 des Wenderades 
schiebt . 

Wahrend einer der Stossarme 84 einen Beutelstapel in 
eine Tasche eines ersten Wenderades 86 bewegt , wird der 
zweite Stossarm konkurrierend in eine Lage beweqt, die 
neben dem Ausgabeende des Sammelf orderers 51 liegt. Dort 
befindet sich der Stossarm in Bereitschaft fur die Bewegung 
eines Beutelstapels 74, welcher nachfolgend auf der 
Ubertragungsf lache 72 abgelegt wurde , in eine Tasche des 
zweiten Wenderades 86 einzulegen. Jedes Wenderad 86 um- 
fasst vier Stapelauf nahmetaschen , die durch die Drehbewegung 
der Wenderader in eine Auf nahmeste Hung relativ zur 
Ubertragungsf lache 72 gebracht wird. Die Wenderader sind 
gleich vom Maschinenzentrum entfernt, wodurch die in 
die Wenderadertaschen eingelegten Beutelstapel relativ 
zu ihrer Anfangslage, in der sie auf die Flache 72 abge- 
legt wurden, urn 90^ wieder ausgerichtet wurden . Dadurch 
sirddie Stapel in einem Winkel von 1 80^ versetzt zueinander 
ausgerichtet. Somit sind die offenen Enden 3 2 der in 
die Taschen eingelegten Beutel auf die Mitte der Maschine 
ausgerichtet. Die geschlossenen Enden 31 sind nach aussen 
gerichtet . 
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Die Stossarme 82 und 84 sind jeweils mit einem Stossvor- 
sprung 88 versehen, welcher nach unten in einen gekrviimn- 
ten Schlitz 89 (siehe Fig. 2) ragt. Der gekrummte Schlitz 
89 ist in der Ubertragungsf lache 72 ausgebildet, urn eine 
positive und sichere Stossberuhrung mit dem Boden der 
Beutel des Stapels zu gewahrleisten . Wie weiterhin aus 
Fig. 2 und 4 ersichtlich ist, ist neben jedem Wenderad 
zur Erleichterung des Beladens der Taschen 85 mit den 
Stapeln eine Taschenbeladungsf uhrung 90 vorgesehen. 

Jedes Wenderad 86 \amfasst ein trommel ahnliches Teil 91 
mit vier darin ausgebildeten Stapelauf nahmetaschen 85. 
Dieses trommelahnliche Teil 91 ist fiir eine indexier- 
bare Drehung auf einer Welle 92 befestigt. Jede Welle 
92 ist in Lagern 94 gelagert, die vom Hauptrahmen 44 
getragen werden. Zugleich ist jede Welle 92 mit einer 
parallelen Index-Antriebseinheit 9 6 verbunden, um im 
90*^ Abstand aufdie Beutelstapel 74, welche sich in den 
Taschen 85 befinden, eine indexierte Bewegung auszuiiben. 
Ein Stapel wird, nachdem er durch den jeweiligen Stoss- 
arm in die richtige Tasche geladen wurde, zuerst mit 
einer 90^ indexierten Drehung des Wenderades 86 in eine 
vertikale Lage gedreht. Danach wird der Stapel mit der 
nachsten 90^ Indexierdrehung gewendet. In der gewendeten 
Lage werden die Stapel stromabwarts in eine Lage bewegt , 
die mit einer zweiten Ubertragungsf lache 98 in einer 
Ebene liegt. Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, hat die 
zweite Ubertragungsf lache 98 ein hoheres Niveau als die 
Ubertragungsf lache 72 , welches Niveau parallel zum zentra- 
len Plattenforderer 99 liegt. 

Die Wenderader 86 nehmen so einen Beutelstapel von den 
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Stossarmen in einer Horizontallage auf, in der die ge- 
schlossenen bodenseit igen Enden 31 nach unten gerichtet sind. 
Dann wird der Stapel stromabv;arts fortbewegt, v/ahrend 
die Stapel gewendet und auf der zweiten Ubertragungsf la- 
che so abgelegt werden, dass die geschlossenen gefalteten 
Enden 31 in voller Ansicht nach oben gerichtet sind. 



iDer Plattenforderer 99 ist mit einer Regelantriebsanord- 

ung versehen und befindet sich zwischen dem Paar von 
Wenderadern 86, Die gewendeten Beutel stapel 74 werden ent- 
lang der Ubertragungsf lache 98 nach innen auf den Platten- 
forderer 99 bewegt und zwar sequentiell und alternativ 
von den Taschen der Wenderader und von gegeniiberliegenden 
Seiten des Forderers. 

Ein horizontal oszillierender Querrahmen 101 ist mit einem 
Paar von entgegengesetzt angeordneten Stossplatten 102 
versehen, die einstellbar auf diesen befestigt sind, urn 
die gewendeten Beutelstapel 74 aus den Taschen 85 auf 
den Plattenforderer 99 zu ubertragen. Die Platten 102 
sind jeweils an einer Stosstange 104 befestigt, die ein- 
stellbar an gegeniiberliegenden Enden des oszillierenden 
Querrahmens 101 befestigt sind. Diese Stosstangen wirken 
mit der Ubertragungsf lache 98 zusammen, um die Stapel aus 
ihren jeweiligen Wenderadtaschen auf den Forderer 99 zu 
verschieben. Die indexierten Drehbewegungen der Wenderader 
sind mit den oszillierenden Bewegungen der Stossplatten 
und der Bewegung des mit variabler Geschwindigkeit sich 
bewegenden Plattenf orderers 99 synchronisiert , wie dies 
spater noch beschrieben wird. 

Wie insbesondere aus Fig. 9 ersichtlich ist, v/erden die 
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Beutelstapel 74 auf den Forderer 99 bewegt, una zwar in 
Ausrichtung fur die Sfcromabwartsbewegung entlang einer 
Forderpfanne 105, wobei die bodenseitig geschlossenen 
Enden 31 der Beutel 30 der einzelnen Stapel an alternie- 
renden Seiten des Forderers liegen. Ein Paar von einstell- 
baren Seitenf lihrungen 106 sind vorgesehen, um die Beutel- 
stapel 74 entlang der Lange des Forderers 99 zu einem 
Ausgabeende 107 zu bewegen , und zwar zur Uberfuhrung zvi 
einer Einwickelmaschine 108. Diese Seitenf uhrungen 106 
konnen zur Anpassung an unterschiedliche Beutelgrossen 
eingestellt werden, was auch dazu dient, eine gewunschte 
Veranderung des Uberlappens der Beutelstapel vorzusehen. 
Der Forderer 9 9 ist mit einer Vielzahl von abstehenden 
Flatten 109 versehen, die mit eineiti Paar von Rollenketten 
lie verbunden sind, um diskrete Beutelstapel 74 entlang 
der ausgedehnten Forderpfanne 105 vorzuschieben . Dadurch 
ist die Moglichkeit gegeben , die .Druckqualitat und die 
allgemeine Beutelqualitat zu untersuchen, bevor diese 
durch eine Greif vorrichtung 1 1 1 entladen und in die Ein- 
wickelmaschine 108 gegeben werden. 

Die Greifvorrichtung 111 umfasst ein Paar von beabstandeten 
Scheiben 112, die sich drehbar auf einem Ausgabestutzrahmen 

114 abstutzen. Die Scheiben 112 sind mit Hebefingern 

115 versehen, die zeitlich so abgestimmt tatig sind, um 
jeden Stapel 74 nach Ankunft an einem vorbestimmten Aus- 
gabepunkt auf dem Forderer 9 9 aufzunehmen, wie dies aus 
Fig- 9 und 12 ersichtlich ist. Die Finger heben die Stapel 
in eine obenendige Lage , wahrend die Stapel in einen Bundel- 
formabschnitt der Einwickelmaschine 108 gefordert werden. 

Der Betrieb der automatischen Beutelsammel- und -stapelmasch^ne 
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26 ist schematisch in Fig. 13 dargestellt. Der Betrieb 
umfasst Betriebsablaufschritte des Sammelns einer vor- 
bestiiranten Menge von durch eine Beutelerzeugungsmaschine 
hergestellten Beuteln im Saminelforderer 51 und des 
Ablegens dieser vorbestimmten Menge von Beuteln in einem 
vertikal ausgerichteten Stapel 74 auf der Obertragungs- 
f lache 72 . Die Stapel warden dann mittels eines Schwenk- 
rahmens 83 in Taschen von Wenderadern 86 bewegt , die 
an unterschiedlichen Seiten der Maschine angeordnet sind. 
Diese wenden die Stapel 74. An dieser Stelle werden die 
Beutel auf den Plattenf orderer 99 bewegt, und zwar mit 
den geschlossenen Enden 3 1 nach oben und mittels der 
Stossplatten 102 an gegenuberliegenden Seiten des Forderers. 
Der Plattenforderer 99 fordert die Stapel 74 in ausgerichte- 
ter Beabstandung zu einer Auf greif vorrichtung 111, von 
der sie in eine Einwickelmaschine gebracht werden, um 
Stapel in Biindeln gleichformiger Dicke anzuordnen, deren 
mehrschichtige geschlossene Enden 31 benachbarter Stapel 
an unterschiedlichen Seiten angeordnet sind. Die zusammen- 
gefiigten Biindel werden dann in ein f laches, quadratisch 
abgestecktes Bundel eingewickelt , und zwar zur Anpassung 
an die Lagerung und den Transport. Es ist erkennbar, dass 
ein hoher Grad an Synchronisation erforderlich ist, um 
die verschiedenen Betriebsablauf e durchzuf uhren . 

Dementsprechend ist eine zuverlassige Antriebs- und Folge- 
anordnung vorgesehen , um die verschiedenen Funktions- 
clemente der Maschine 26 mit Energie zu verscrgen und zu 
steuern. 

Die Antriebsanordnung 2 9 wird von der Beutelerzeugungsma- 
schine 20 mit Energie versorgt und treibt das Getriebe 
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42 an, welches wiederum die Antriebskefcte 36 mit Energie 
versorgt. Die Antriebskette 3 6 umfasst eine Antriebs- 
welle 120, die betriebsmassig mit einem Ende der Ausgangs- 
welle 121 des Getriebes 42 gekuppelt ist und mit dem 
zweiten Ende mit der Welle eines Getriebes 122 verbunden 
ist, welches eine Winkellibertragung vornimmt, um einen 
Kurbeltrieb 123 (scotch* yoke action chief) mit Energie 
izu versorgen. Dieser Antrieb 123 treibt den Querrahmen 
|l01 hinsichtlich einer oszillierenden Bewegung an. Zwi- 
schen den Wellenenden sind ein Steuerriemenantriebszahn- 
rad 124 und ein Zahnrad 125 zum Antrieb des Plattenf orderers 
99 befestigt. 

Eine zweite Antriebswelle 128, welche sich drehbar liber 
Lager 129 auf dem Hauptrahmen 44 abstiitzt und auf dem ein 
Steuerriemenzahnrad 1 30 befestigt ist, wird vom auf der 
Welle 120 sitzenden Zahnrad 124 durch einen Steuerriemen 
133 drehangetrieben. Die Antriebswelle 128 tragt ein 
Steuerriemenantriebs zahnrad 132 an einem ihrer Enden. 
Mit dem anderen Ende ist diese Antriebswelle 128 antriebs- 
massig mit einem Winkelgetriebe 134 verbunden, um einen 
zweiten Kurbeltrieb 135 der vorgenannten Art mit Energie 
zu versorgen, um die Bewegungen des Stapelubertragungs- 
schwenkrahmens 83 zu steuern. Eine Wellenverlangerung 
136 ist axial mit der Welle 128 ausgerichtet und stiitzt 
sich iiber Lager 137 auf dem Hauptrahmen 44 ab. Der Antrieb 
dieser Verlangerung erfolgt uber das Getriebe 134. Die 
Welle 136 ist mit einem Steuerriemenantriebszahnrad 138 
versehen, welches mit dem Zahnrad 132 identisch ist. 
Die Zahnrader 132 und 138 sind jweils antirebsmassig iiber 
einen Steuerriemen 142 bzw. 143 mit einem zugeordneten 
Zahnrad 1 40 und 141 verbunden. Die Zahnrader 140 und 141 
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befinden sich auf Eingangswellen 145 einer der entspre- 
chenden parallelen Indexantriebseinheiten 96. Die Index- 
antriebseinheiten 96 konnen irgendeine geeignete kommer- 
zielle Form haben, welche eine geeignete intermi ttierende 
Antriebsbewegung vorsehen , v/ie beispielsweise durch einen 
Malteserkreuz-Mechanismus (Geneva mechanism) oder derglei- 
chen, die in der Technik v/ohl bekannt sind. Teile dieses 
Mechanismus gehoren nicht unmittelbar zur Erfindung* 
Die Indexantriebseinheiten 96 umfassen jeweils eine Ab- 
triebswelle 146, die eine 90^ Indexierdrehung erzeugt 
und eine 2 70^ Verweilperiode fur jede 360*^ Drehung der 
Eingangswelle 145. 

Die Abtriebswellen 146 sind antriebsmassig uber die Wende- 
rader 86 mit einer zugeordneten Welle 92 verbunden und 
sind dazu bestimmt, die Lage der Stapelauf nahmetaschen 85 
sequentiell mit den ubertragungsf lachen 72 und 98 in 
Ubereinstimmung zu bringen, urn die Bewegung der Beutelsta- 
pel 74 in die und aus den Taschen entsprechend der zuvor 
erfolgten Beschreibung anzupassen. Eine Uberlastkupplung 
147 ist in jeder der Antriebsverbindungen zwischen den 
Abtriebswellen 146 und den Wellen 92 vorgesehen, urn einen 
Schutz gegen eine Uberlastung der Antr iebsketten vorzu- 
sehen. Hiermit kann ein elektrischer Schalter verbunden 
sein (nicht dargestellt) , urn die elektrische Energieversor- 
gung des Motors 24 fur den Fall zu unterbrechen , dass 
ein Uberlastzustand dadurch zustande kommt , dass eine 
Fehleinstellung infolge eines gerissenen Steuerriemens 
auftritt Oder durch den Antriebszug 3 6 eine Fehlsynchronisa- 
tion aus irgendwelchen Griinden auftritt. 

Die Synchronisation der verschiedenen Funktionselemente 
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ist besser versfcandlich, wenn die Fig. 4 betrachtet wird. 
In dieser Fig. 4 ist ein Punkt im Betriebszyklus der 
Maschine 26 gezeigt, in dem ein Beutelstapel 74 gerade 
in eine wartende Tasche 85 des Wenderades 86 mittels des 
Stossarmes 84 geladen wurde. Ein nachfolgend gezahlter 
Beutelstapel 74a wurde au-f die Ubertragungsf lache 72 
vom SaiTunelf orderer 51 entlang der Seite des zv/eiten 
Stossarmes 82 abgesenkt. Die Stossplatte 102a ist vom 
Forderer 9 9 weg nach unten bewegt dargestellt und ist 
gerade frei von der Tasche 85a des Wenderades 86a, welche 
mit der Ubertragungsf lache 98 ausgerichtet ist. Die 
Stossplatte 102a, die von dem oszillierenden Querrahmen 
101 getragen wird und mit dies em beweglich ist, setzt 
ihre Auswartsbewegung (in Fig. 4 nach unten) fort. Die 
parallele Indexantriebsweinheit 96a wird dann betatigt, 
um den Beutelstapel in einer 90*^ Drehung in eine Vertikal 
ausgerichtete Lage auf zustellen , wahrend der Stapel, der 
sich in dieser Lage befand, durch das Wenderad 86a 
gewendet und auf der Ubertragungsf lache 9 8 abgelegt wird* 

Wie am besten aus Fig. 4 und 5 ersichtlich ist, ver- 
bleibt die Stossplatte 102a fiir eine nahezu 125*^ Drehung 
des Kurbelarmes 150 frei von einem Zusammenwirken mit 
der Wenderadtasche 85a. Dieser Kurbelarm 1 50 wird durch 
das Getriebe 122 angetrieben und tragt eine Kurbelzapf en- 
rolle 151. Die Kurbelzapf enrolle 151 greift antriebs- 
massig in ein geschlitztes Joch 152 des Kurbeltriebs 123, 
welchcr bctricbsmassig mit dem Querrahmen 101 verbunden 
ist. So iibertragt die Drehung des Kurbelarmes 1 50 eine 
hin- und hergehende Bewegung auf den Querrahmen 101 und 
die darauf befindlichen Stossplatten 102, Der Querrahmen 
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101 stutzt sich uber ein Linearlager 154 auf dem Haupt- 
rahmen 44 ab. 

Die 1 50^ Drehung des Kurbelarmes 150, die der Freilage 
der Stossplatte 102a relativ zum Wenderad 86a entspricht, 
stimmt mit dem Winkel oO der Fig, 5 uberein, Wahrend dieser 
Betriebsperiode wird das Wenderad 86a antriebsmassig zu 
i90 % durch die Indexantriebseinheit 96a eingeteilt, urn 
!die den Stapel tragende Tasche 8 5b in Ausrichtung mit der 
Obertragungsf lache 9 8 der Stossplatte 102a zu bringen. 
Die Stossplatte 102b auf der anderen Seite der Maschine 
(siehe Fig. 4) bewegt sich wahrend dieser Phase des 
Betriebszyklus durch eine zugeorndete Tasche 85c, um den 
Beutelstapel von der Tasche auf den Forderer 99 zu bewe- 
gen. Naturlich verbleibt das Wenderad 86 zu dieser Zeit 
stationar well sich die dieses Wenderad 86 antreibende 
zugeordnete Indexantriebseinheit 96 dann in ihrer 210^ 
Verweilperiode befindet. Weiterhin wird das Wenderad 
86 gedreht, um einen Beutelstapel auf die Uberf (ihrungs- 
f lache 98 zu positionieren , nur nachdem die Stossplatte 
102b nach aussen bewegt wurde , um die Tasche 85c freizuge- 
ben. Dies ist durch die synchronisierte Antriebsanord- 
nung gewahrleistet . 

In anderen Worten bedeutet dies, dass die parallelen 
Indexantriebseinheiten 96 so angeordnet sind, dass sie 
die Wenderader 86 hinsichtlich ihrer Drehung mit einem 
Drehphasendif ferential von 180^ einteilen, wodurch die 
Stossplatten 102 alternativ in Synchronisation Stapel 
von den beiden Wenderadern 86 voneinander beabstandet 
auf den Forderer 9 9 bewegen. Dies ist andererseits mit 
der Bewegung des Plattenf orderers 99 synchronisiert . Die 
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Antriebswellen 120 und 128, v/elche in Synchronisation 
angetrieben sind, stellen sicher, dass der Schwenkrahmen 
83 ebenso in gezeitetem Verhaltnis mit der indexierten 
Drehung der Wenderader 86 bewegt wird. Hierbei greift 
ein Kurbelarm 157, welcher durch das Getriebe 134 ange- 
trieben wird und mit einer Kurbelzapf enrolle 158 ver- 
sehen ist, betriebsmassig in ein geschlitztes Joch 159 
des Kurbeltriebes 135, um einen Gleitrahmen 1 60 hin- und 
hergehend anzutreiben . 

Der Gleitrahmen 160 ist auf einem Paar von Fiihrungs- 
stangen 161 befestigt, welche fiir eine oszillatorische 
Bewegung vom Hauptrahmen 44 getragen werden. Ein als 
eine Verlangerung des Gleitrahmens 1 GO ausgebildetes ge- 
schlitztes Joch 1 62 greift antriebsmassig in einen Kurbel- 
zapfen 164 ein, v/elcher von einem Kurbelarm 165 gehal- 
ten wird. Der Kurbelarm 165 ist antriebsmassig an einer 
vertikalen Drehachse 166 befestigt, welche sich drehbar 
iiber Lager 164 am Hauptrahmen 44 abstutzt, Der Stapel- 
uberfuhrungs-Schwenkrahmen 83 ist an dieser vertikalen 
Drehachse 166 angeschlossen und ist mit dieser drehbar. 
Somit ist es ersichtlich, dass der Schwenkrahmen 83, wel- 
cher die Beutelstapel in die Wenderadtaschen 8 5 ladt, 
durch die Translationsbewegungen des Gleitrahmens 1 60 in 
Ansprechung auf die Antriebsbewegung gesteuert wird, die 
hierauf durch den Kurbeltrieb 135 aufgebracht wird. 

Die Wellenverlangerung 136 treibt drehmassig ein Steuer- 
riemenzahnrad 170 an, welches antriebsmassig iiber einen 
Steuerriemen 172 mit einem Zahnrad 171 in Eingriff steht. 
Das Zahnrad 171 wird von einer Stummelv/elle 173 getragen, 
welche iiber Lager 175 drehmassig am Hauptrahmen 4 4 befestigt 
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ist* Ein zweites Zahnrad 176,wird ebenso von der Stummel- 
welle 1'73 getragen und treibt iiber einen Steuerr iemen 
178 ein Zahnrad 177 an. Das Zahnrad 177 ist auf einer 
Energieeingangswelle 179 der parallelen Indexantriebsein- 
hei 59 zum Antrieb des Sammelf orderers 51 befestigt. Die 
Indexantriebseinheit 59 , welche der Indexantriebseinheit 
96 gleicht, sie t eine 90^ Indexdrehung der Ausgangs- 
welle 180 und eine 270^ Verweilperiode fiir jede 360^ 
Drehung der Eingangswelle 179 vor. 

So wird der Sammelforderer 51 synchron durch die Index- 
antriebseinheit 96 auf eine intermittierende Weise, d-h. 
hinsichtlich eines Anhal tens . und Wiederbewegens angetrie- 
ben, um eine vorbestimmte Anzahl von Beuteln vom Stern- 
rad 34 zu sammeln, und zwar in den Sammelbereichen zwischen 
den Paaren von Fingern 58, die entlang der Lange der 
Rollenketten 54 im Abstand angeordnet sind, um sequentiell 
diese gezahlten Gruppen von Beuteln auf die Ubertragungs- 
fla he 72 in vertikal ausgerichteten Stapeln 74 abzulegen, 
wie dies zuvor bereits beschrieben wurde. 

Im Zusammenhang mit der Antriebswelle 1 20 und dem ange- 
triebenen Zahnrad 125 st aus Fig. 5 ersichtlich, dass 
ein Zahnritzel 183 mit dem Zahnrad 125 kammt, um eine 
sich drehbar auf dem Hauptrahmen 44 abstiitzende Welle 184 
anzutreiben^ Ein Steuerriemenzrahnrad 185 ist an der 
Welle 184 befestigt und treibt uber einen Steuerriemen 
187 (Fig. 2) ein Zahnrad 186 an. Das Zahnrad 186 sitzt 
auf einer Welle 188 und treibt ein Zahnrad 190 an, welches 
exzentrisch auf der Welle 188 befestigt ist. Das ex- 
zentrisch angeordnete Zahnrad 190 treibt ein Zahnrad 192 
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an, welches auf einer Fordererantriebswelle 193 sitzt. 
Dieser Antrieb erfolgt im Sinne einer Beschleuniaungs- 
und Verzogerungsdrehbewegung , v;ie dies im Zusammenhang 
mit Fig. 11 am besten verstandlich ist. Bin Steuerriemen 
194 ist antriebsmas ig zwischen dem exzentrischen Zahn- 
rad 190 und dem Fordererzahnrad 192 mit einer Riemen- 
aufnahmevorrichtung 195 verbunden, die sich im unteren 
jTrum des Riemens befindet. Die Aufnahmevorrichtung 195 
'umfasst eine Drehstutzte 196 mit einem Paar von Leer- 
laufrollen 197, welche dahingehend wirksam sind, eine 
Einbuchtung bzw. eine Schlaufe im unteren Trum des 
Steuerriemens 194 zu vergrossern, wenn sich ein Durchhang 
entwickelt, d.h. der Steuerriemen lose wird. Die Dreh- 
stiitze 196 ist in Drehrichtung vorgespannt, um eine be- 
stimmte und geeignete Bandspannung mittels eines kleinen 
Luftzylinders 198 aufrecht zu erhalten. 

Da das exzentrische Zahnrad 190 von der Welle 188 ange- 
trieben wird, ist ersichtlich, dass, ausgehend von der 
in Fig* 11 dargestellten Lage bei einer 1 60^ Drehung des 
Zahnrades jeder angezeigte Punkt A, B, C und D jeweils 
nacheinander eine bestimmte Horizontallinie L innerhalb 
eines entsprechenden 90°-Bogen der Drehung der Welle 188 
passieren wird, wahrend die linearen Zahnradstirnabschnitte , 
in Antriebsberiihrung mit dem Steuerriemen 194, sich 
hinsichtlich der Dimension ersichtlich im wesentlichen 
verandern. Wenn so der Punkt B auf die Linie L zubewegt 
wird, beschleunigt sich die Riemengeschwindicrkeit und 
konsequenterweise die Drehgeschwindigkeit des Zahnrades 
192 und der Fordererantriebswelle 193, Solange der Punkt 
C die Linie L nicht passiert, verkleinert sich die ange- 
triebene Geschwindigkeit des Riemens 194 mit der 
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Steuerriemengeschwindigkeitsverzogerung bis der Punkt A 
wieder die Linie L erreicht. Somit wird der Plattenfor- 
derer 99 mit veranderlicher Geschwindigkeit angetrieben. 
Bei dieser Steuerantriebsanordnung , d-h. bei der Antriebs- 
anordnung mit veranderlicher Geschwindigkeit, kann ein 
Durchhangen bzw, ein Lockerwerden des Steuerriemens 194 
infolge des exzentrischen Drehverlauf es des Zahnrades 190 
auftreten. Dieser Durchhang bzw. diese Lockerung wird 
jedoch kontinuier lich mittels der Vorrichtung 195 kompen- 
siert, um einen geeigneten Antriebseingrif f zwischen den 
Zahnradern 1 90 , 192 und dem Steuerriemen 194 aufrecht zu 
erhalten. 

Die Forderwelle stiitzt sich drehbar auf dem Hauptrahmen 4 4 
ab und ist mit einem Paar von beabstandeten Kettenradern 
199 versehen, von denen jedes antriebsmassig mit einer 
Rollenkette 110 des Plattenf orderer s 99 im Eingriff steht , 
welcher liber seine Lange mit den Forderplatten 109 versehen 
ist. Die Forderplatten 109 sind so angeordnet , dass ein 
Paar von ausger ichteten Forderplatten 109 angeordnet sind, 
um jeden Beutelstapel 74 entlang der Lange des Forderers 
in das Ausgabe oder Entladeende 107 des Forderers 99 
2u bewegen , und zv/ar mit den gewunschten Fluktuationen der 
Fordergeschwindigkeiten. Of f ensichtlich werden die 
Beutelstapel 74 auf den Forderer geladen und von diesem 
wahrend der Verzogerungsperioden der Fordererbewegung ent- 
laden. 

Wie am besten aus Fig, 10 und 12 ersichtlich ist, stiitzen 
sich die Forderplatten 109 jeweils drehbar an den Forder- 
ketten 110 iiber einen Drehzapfen 200 ab und werden fur 
den Fordervorgang durch eine Rolle 201 in vertikal abstehender 
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Lage gehalten. Die Rolle ist entlang des Forderers 99 
auf Schienen 202 stromabwarts in Richtung auf das Entlade- 
ende 107 geflihrt. An diesem Punkt endet die Abstiitzung 
durch die Schiene 202 und die Flatten 109 konnen nach 
unten und nach hinten weg vom Stapel 74 schwenken, damit 
ein in strichpunktierten Linien angedeuteter Beutelstapel 
von der Forderpfanne 105 durch ein Paar von Hebefingern 
j115 angehoben werden kann, die von der Auf greif vorrichtung 
!l 1 1 gehalten werden. Die Hebefinger 115 werden iiber 
einen gewiinschten Beutelanhebe- und -aufrichti/erlauf bewegt, 
um den Stapel in die Einwickelmaschine 108 zu laden um 
die Stapel in Biindel gewiinschter Dimension anzuordnen. 
Der Verlauf der Hebefinger 115 wird durch ein Nocken- 
glied 205 gesteuert, mit dem Nockenrollen 206 2usainmenwir- 
ken, Diese Nockenrollen befinden sich an den Hebefingern 
115, Durch diese Steuerung erfolgt die Einstellung der 
Winkelstellungen der Finger 115. Die Auf greif vorrichtung 
111 wird synchronisiert von dem Plattenf orderer 99 iiber 
einen Kurbelwellenstumpf 207 angetrieben. Ein Steuer- 
riemenzahnrad 20S ist auf dieser Welle 207 verriegelt und 
treibt einen Steuerriemen 209 an, welcher antriebsmassig 
mit einem auf einer Welle 211 befestigten Zahnrad 210 in 
Eingriff steht. Die Welle 211 stutzt antriebsmassig die 
Auf greifvorrichtung 111, die die Beitelstapel 74 in die 
Einwickelmaschine 108 befordert. Dabei sind die geschlosse- 
nen Enden 31 alternierend benachbarter Stapel an gegeniiber— 
liegenden Seiten der Maschine positioniert , um Biindel zu 
bilden , die im wesentlichen eine gleichf ormige Dicke 
aufweist, um ein besseres Transportieren und Lagern der 
von der Maschine 108 eingewickelten Biindel zu ermoglichen. 
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